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Offenend-Spinnrotor mit eineraufsetzbaren AbstOtzkappe 



Die Erfindung betrifft einen Offenend-Spinnrotor mit einem Schaft, auf des- 
sen freies Ende eine AbstOtzkappe aufsetzbar ist, und eine Abstutzkappe 
hierfur. 

Bei einem bekannten Rotorschaft (DE 40 20 411 A1) wird auf dem freien 
Ende des Rotorschaftes auf einen Ansatz Oder einen Stutzen eine AbstOtz- 
kappe aufgesetzt. Bei Betrieb des Spinnrotors wird das freie Schaftende mit 
der AbstOtzkappe gegen eine Kugel gedrOckt, die durcli die Rotation der Ab- 
stOtzkappe angetrleben wird, so da& die Kugel von einem Sclimiermittelre- 
servoir Schmiermittel zwischen die Kugelflache und die Flache der AbstOtz- 
kappe eintragt. Die AuRenflache des Zapfens dient als Fuhrungsflache zur 
Zentrierung und Ausrichtung der Abstutzkappe, wobei die Eindringtiefe des 
Zapfens in die Abstutzkappe Ober die Halfte der Gesamttiefe der Abstutz- 
kappe betragt. Gleichzeitig bilden die AuSenumfangsflache des Zapfens und 
die Innenflache der Abstutzkappe eine PreUpassung, so daS die Abstutz- 
kappe auf den Zapfen am freien Ende des Rotorschaftes aufgepre&t werden 
muQ. Aufgrund der Pre&passung wird das Luftvolumen in der AbstOtzkappe 
beim Eindringen des Zapfens komprimiert. Um den Zapfen bis zur ge- 
wOnschten Eindringtiefe einschieben zu kehnen, ist die Bohrung in der Ab- 
stutzkappe tiefer als die Hohe des Zapfens, so daB ein Totvolumen zur Auf- 
nahme der komprimierten Luft bereitgestellt wird. Da die Lagerflache der 
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Abstutzkappe einen VerschleiQ durch die Lagerung an der Kugel erfahrt, soli 
durch die PreQpassung die Abstutzkappe austauschbar sein, so da& die Ab- 
stutzkappe vom Rotorschaft abgeldst und durch eine neue ersetzt wird, so- 
bald der VerschlelB zu stark geworden ist. Bei Verwendung eines Keramlk- 
5 materials fur die Abstutzkappe besteht wegen der Sprodigkeit des Materials 
die Gefahr, daR aufgrund der radial wirkendea PreBpassung die Hulse der 
Abstutzkappe beim Aufpressen zerspringt. Auch aufgrund von Temperatur- 
gradienten zwischen der Abstutzkappe und dem Zapfen sowie aufgrund un- 
terschiedlicher Warmeausdehnungskoeffizienten kann es bei Betrieb und 
10 Erwarmung des Rotorschaftes bzw. der Abstutzkappe zu einem RiS in der 
r I Hulse und dem Abplatzen der Abstutzkappe kommen. Weiterhin kann sich 
"c^/ die Preftpassung aufgrund der am Spinnrotor auftretenden Vibrationen,:zum 
Beispiel durch Schlage zwischen AbstQtzkappe und Lagerkugel, Iflsenv.und 
unterstOtzt durch die erwarmte und komprimierte Luft im Totvolumen die; Ab- 
15 stutzkappe absprengen. Schlie&lich erfordert die radiale Pre&passung eine 
Starke Wand ung der Abstutzkappe, so daB deren Durchmesser groB ist. 
Aufgrund des groBen Durchmessers der Abstutzkappe wird das Schmier- 
mittel. das vom Schmiermittelvorrat durch die Kugel auf die AbstQtzkappe 
aufgetragen wird, mit hoher Fliehkraft und daher hoher Geschwindigkeit von 
20 der Abstutzkappe geschleudert, so daS das Schmiermittel uber einen sehr 
weiten Bereich um das Axiallager verstreut wird. Wie bereits oben erwahnt, 
erfolgt bei dieser Abstutzkappe die Ausrichtung der Abstutzkappe zum 
Schaft des Spinnrotors durch die axial verlaufende Fuhrungs- bzw. Ausricht- 
flache, die nur dann zu einer wirksamen Ausrichtung fuhrt, wenn gleichzeitig 
25 eine radial wirkende PreBpassung erfolgt, die mit den oben.beschriebenen 
Problemen verbunden ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen Offenend-Spinnrotor mit einer 
aufsetzbaren Abstutzkappe sowie eine Abstutzkappe und ein Verfahren zu 
30 dessen Herstellung vorzusehen, bei denen eine einfache und sichere Aus- 
richtung der Abstutzkappe bzgl. des Offenend-Spinnrotors ohne das Risiko 
eines Folgeschadens erfolgt. 
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Diese Aufgabe wird mit den Merknialen des Anspruchs 1, 3, 17. 19 bzw. 20 
gelost. 

5 Bei einem Offenend-Spinnrotor mit den Merkmalen gemSB des Oberbegriffs 
des Anspruchs 1 ist bei dem Schaft eine stirnseitige AusrichtflSche und bei 
der Abstutzkappe eine gegenuberliegende stirnseitige Ausriclitflache zunn 
Ausrichten der Abstutzflache der Abstutzkappe zur Rotorachse vorgesehen. 
Danait werden zwei Flachen parallel zueinander ausgericfitet, die einerseits 
10 die senkrechte Flache zur Achse des Schaftes und andererseits die senk- 
^ rechte Flache zur Achse der Abstutzkappe ist. Durch das parallele Ausrich- 
ten der Ebenen werden die beiden Achsen zueinander zumindest parallel 
ausgerichtet. Damit wird gewahrleistet, da& im Falle einer ebenen Abstutz- 
flache der Abstand zwischen der Lagerkugel und dem Schaft ohne die;Ab- 
15 stutzkappe gleichbleibend ist. Daher werden axiale Vibrationen des Schaftes 
aufgrund einer axialen Dejustierung vermieden. 

Eine Ausrichtflache ist dabei regelmaRig eine FlSche, an der eine entspre- 
chende Gegenausrichtflache ausgerichtet wird, so daS diese Flachen parai- 
20 lei zu liegen kommen. Dabei konnen die Ausrichtflache und die Gegenaus- 
richtflache unmittelbar zur Aniage gelangen oder beispielsweise die Aus- 
y richtflachen mit einer Zwischenlage zu einer parallelen Ausrichtung gelan- 
gen, z.B. mittels eines Klebstoffs, der sich mit gleichmaSiger Schichtdicke 
zwischen den Flachen verteilt. 

25 

Da im Falle einer auf^ermittigen Lagerung, die gezlelt eingestellt wird oder 
sich aufgrund von Justageabweichungen ergibt, der Aniagepunkt der Kugel 
auf der AbstQtzflache der AbstQtzkappe nicht auf der Achse, sondern ver- 
setzt dazu liegt, lauft die Kugel des Axiallagers auf einer Kreislinie auf der 
30 Flache der Abstutzkappe ab. Wurde nach dem Befestigen der Abstutzkappe 
am Rotorschaft die Achse der Abstutzkappe geneigt zur Rotorachse stehen, 
so verandert sich wahrend der Drehung der Abstand zwischen der Kugel und 
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dem Rotorschaft. Durch die schnelle Drehung und den in Richtung Kugel 
wirkenden Axialschub auf den Rotor komnnt es zu einem schlagbohrerartigen 
Abheben und Aufsetzen der Abstutzflache der Abstutzkappe gegenuber der 
Kugeloberflache. Zur Vermeidung dieser Unwucht ist es daher erforderlich, 
5 daB die Rotationsachse der Abstutzkappe und die Drehachse des Schaftes 
parallel zueinander ausgerichtet sind. Gegenuber dieser Unwucht ist eine 
radiale Unwucht, die durch radiale Dejustierung der Abstutzkappe auf dem 
Schaft bewirkt wird, nachrangig, da der Durchnnesser der Abstutzkappe klein 
ist und somit das radiale Unwuchtmonnent bezogen auf den gesamten 
10 Spinnrotor verhaltnisma&ig geringfUgig ist. 

V; / Es ist weiterhin nicht notwendig, eine axial verlaufende Ausrichtfiache vorza- 
sehen, die eine axial wirkende PreBpassung erfordert. Daher kann die Wan- 
dung der Hulse der Abstutzkappe dunn gehalten werden, so da& der Austrag-r 
15 von Schmierstoffen minimiert wird und eine ZerstOrung bzw. ein Absprengen 
der Abstutzkappe nicht auftreten kann. 



Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung kann die Tiefe der Ausnehmung in der. 
Abstutzkappe gleich oder kleiner als die Halfte der Gesamthohe der Abstutz- 
20 kappe sein. Durch die Ausrichtung an stirnseitigen und/oder schragen Aus- 
richtflachen ist es nicht notwendig, die radial verlaufenden Innenflache der 

# > Abstutzkappe oder AuBenflache des Zapfens zum Ausrichten einzusetzen. 
i Weiterhin ist die erforderlich radiale Abstutzung der Abstutzkappe auf dem 
Schaftende sehr gering, so dafi der Schaft nur wenig in die Abstutzkappe. 
25 eindringen muS. Aufgrund der geringen Tiefe der Ausnehmung in der Ab- 
stutzkappe kann die Abstutzkappe einfacher hergestellt werden. 

Da keine radial wirkende PreSpassung erforderlich ist, kann zwischen der 
AuBenflache des Zapfens des Schaftes und der Innenwandung der Abstutz- 
30 kappe ein Spiel vorgesehen werden, so daS die Anforderung an die MaBhal- 
tigkeit bei der Herstellung geringer sind. Zusatzlich kann durch das Spiel 
zwischen der AuBenflache des Zapfens und der Innenwand der Abstutzkap- 
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pe die durch den Zapfen aus der Abstutzkappe verdrangte Luft einfach ent- 
weichen. Eine Kompression des Luftvolumens und eine Ausdehnung der 
Luft durch Erwarmung tritt dadurch nicht auf. 



5 Alternativ oder zusatzjich zu der stirnseitigen Ausrichtflache am Schaft wird 
eine schrage Ausrichtflache vorgesehen, der eine entsprechend ausgebil- 
dete Zentrierflache der Abstutzkappe beim Aufsetzen der Abstutzkappe auf 
das Schaftende gegenuberliegt. Durch die zueinander ausgerichteten 
Schragen des Schaftes und der Abstutzkappe erfolgt ebenfalls eine paralleie 
10 Ausrichtung der Rotationsachsen der Abstutzkappe und des Schaftes, so 
^^1 ^ daft die oben beschriebene Ausrichtung der Abstutzflache der Abstutzkappe 
^^^V zur Axiallagerkugel erfolgt. Gleichzeitig erfolgt durch die schrage, rotations- 
symmetrische Zentrier- bzw. Ausrichtflache (z.B. kegel- bzw. kegelstumpfar- 
tige Fiachen) eine koaxiale Ausrichtung der Abstutzkappe zum Schaft. Da- 
is durch la&t sich eine radiate Unwucht minimieren bzw. beseitigen. 



Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung wird als Ausrichtflache des 
Schaftes die Stirnflache, zunn Beispiel eines Zapfens venA/endet, der auf dem 
Boden der Abstutzkappe als Gegenausrichtflache aufliegt. Dabei ist die Fla- 
20 che zunn Ausrichten sehr groR, wahrend die Wandung der Abstutzkappe, die 
um den Zapfen liegt, sehr dunn gehalten werden kann. 

» Liegt die Schrage der Ausrichtflache im Bereich um 45°, so kann bei Ver- 

wendung eines Klebemittels zum Aufkleben der Abstutzkappe auf den 

25 Schaft eine besonders stabile Klebung erreicht werden. Dabei wirkt eine 
axiale oder radiale Belastung der Abstutzkappe nicht nur senkrecht zur Kle- 
befiache, sondern ebenso in eine paralleie Richtung dazu, wobei die Klebe- 
verbindung in Scherrichtung besonders stabil ist. Dabei bietet die Venwen- 
dung eines Klebemittels zur Befestigung der StDtzkappe auf dem Schaft eine 

30 besonders schnelle und kostengunstige Befestigung. Eine Wiederlosbarkeit 
der Klebung muli dabei nicht gegeben sein, da iiblicherweise der VerschleiS 
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des Rotortellers oder des Rotorschaftes im Bereich des VerschleiSes der 
Abstutzkappe liegt, so daft der Spinnrotor bevorzugt als Ganzes ersetzt wird. 

Wird als Klebemittel ein Klebstoff verwendet. der nach dem Ausharten ela- 
5 stische Eigenschaften beibehSIt, so wirkt der Klebstoff zwischen der Abstutz- 
kappe und dem.Schaft als DSmpfungselement, welches zu einer Dampfung 
der Lagerung beitragt. Vibrationen des Schaftes werden dann nicht unmlttel- 
bar mit voliem Impuls auf die zur axialen Lagerung dienende.Kugel ubertra- 
gen. Daher werden die Lagerflachen des Abstutzelemehts und die Oberfla- 
10 Che der Kugel weniger beschadigt, so daB sich die Lebensdauer der axialen 
Lagerung weiter erhoht. 

1st die Abstutzflache der Abstutzkappe eben, so genugt es, allein die Aus- 
richtflachen der Abstutzkappe und des Ende des Schaftes gegeneinander 
15 auszurichten. Eine koaxiale Ausrichtung ist dabei nicht notwendig, da selbst 
be! einer leichten axialen Dejustierung der Abstutzkappe der Rotorschaft 
immer in einer Ebene entlang der Abstutzkugel ISuft. Die Anforderung an dje 
MaRhaltigkeit bei radialen MaBen und die radiate Justierung beim Aufsetzen 
der Abstutzkappe auf den Schaft sind daher gering. 

20 

. Durch Vorsehen eines Entluftungsdurchgangs im Schaft und/oder eines 
Entluftungskanals in der Abstutzkappe kann beim Aufsetzen der Abstutz- 
l kappe auf den Schaft die Luft, die durch einen Zapfen oder ein Bolzenende 

des Spinnrotors in der Kappe komprimiert wird, ohne Weiteres entweichen. 
25 Dadurch wird ein LufteinschluS in der Abstutzkappe verhindert. Es muB da- 
her kein Totvolumen vorgesehen werden. in dem die durch den Bolzen ver- 
drangte Luft innerhalb der Stiitzkappe komprimiert werden kann. Es ist auch 
keine komprimierte Luft vorhanden, die bei Vibration die AbstQtzkappe vom 
Schaft absprengen konnte. Bei Verwendung von Klebstoff als Befestigungs- 
30 mittel der Abstutzkappe am Schaft kann durch den Entluftungsdurchgang 
und/oder den Entluftungskanal uberschussiger Klebstoff entweichen, so daS 
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nur eine dtlnne Klebstoffschicht zwischen den AusrichtflSchen vorhanden ist 
und somit eine genaue Ausrichtung der Flachen erfolgen kann. 

Aiternativ kann zwischen der AuHenflache des Zapfens und der Innenfl3che 
5 der Abstutzkappe ein Spalt vorgesehen werden, durch den die Entluftung 
erfolgt, da zur Befestigung dier Abstutzkappe keine radial wirkende 
Presspassung erforderlich ist. 

GemaB Ansprucii 17 wird eine Abstutzkappe zum Aufsetzen auf einen 
10 Schaft eines Offenend-Spinnrotors vorgesehen. Die Abstutzkappe hat eine 

Gegenausrichtflache zum Ausrichten der Abstutzkappe bezuglich einer stirn- 

seitigen Ausrichtflache des Schaftes und/oder eine schrage Zentrierflache.; 

mit der die Abstutzkappe gegeh eine schrSge Ausrichtflache am Schaft ausi; 

gerichtet werden kann. Dadurch wird es ermOglicht, die Abstutzkappe beirn 
15 Aufsetzen auf den Schaft schnell und einfach am Schaft auszurichten.. Es 

werden daher mit der Abstutzkappe die oben beschriebenen Vorteile erzielt.^;,- 

GemSB dem Verfahren zum Herstellen eines Offenend-Rotors nach An^ 
spruch 19 wird vor der Befestigung der Abstutzkappe auf dem Schaft der 

20 Schaft mit einer Hartstoffschicht beschichtet. Somit wird die Abstutzkappe 
selbst und deren Befestigung auf dem Schaft nicht den Arbeits- und Her- 
stellungsprozessen fur den Schaft unterzogen. Wenn beispielsweise der 
Schaft nach der Beschichtung mit der Hartstoffschicht einem TemperprozeR 
unterzogen wird, so hat dies keine negativen Auswirkungen auf die spater 

25 durchzufuhrende Befestigung der Abstutzkappe. 

Dagegen wird bei dem Verfahren gemaR Anspruch 20 die Abstutzkappe auf 
dem Schaft befestigt, bevor der Schaft mit einer Hartstoffschicht beschichtet 
wird. Dabei wird die Abstutzkappe auf den unbehandelten Schaft aufgesetzt, 
30 so daR die bei der Herstellung der Grundform erzielte MaRgenauigkeit beim 
Befestigen und Ausrichten der Abstutzkappe auf dem Schaft unverandert 
erhalten bleibt. Veranderungen der MaRhaltigkeit durch ungleichmaRige Be- 



-8- 



schichtung des Schaftes spielen dabei fur die Abstutzkappe keine Rolle, da 
diese beim Beschichten bereits auf derh Schaft montiert ist. Lauft wahrend 
des Beschichtungsprozesses Oder anschliel^end ein Temperprozefi ab, so 
kann beispielsweise ein verwendeter Kleber gleichzeitig durch den Temper- 
5 prozeS ausgehartet werden, so daS die Herstellungszeit und -kosten redu- 
ziertwerden. 



Wenn die Abstutzkappe mittels Klebemittel auf dem Schaft befestigt wird, so 
kann das Klebemittel am Boden der Abstutzkappe und/oder an der Stirnseite 

10 des Schaftes aufgetragen werden. Wird dann der Ansatz des Schaftes in die 
Abstutzkappe eingefuhrt, so wird zunachst die Luft vollstandig verdrangt, 
bevor das Klebemittel durch den Ansatz verdrangt wird. Somit wird ein Ein,- 
schluB von Luft zwischen Schaft und Abstutzkappe vermieden, so daS die 
Klebefiache gleichmaBig mit Kleber benetzt und ein Druckaufbau der in ej- 

15 nem Hohlraum erwarmten Luft bei Betrieb des Spinnrotors verrinieden wird. 

Anhand von Zeichnungen werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung er- 
Iskutert. 

20 Es zeigen: 



1 



Figur 1 das einem Rotorteller gegenuberliegende, freie Ende eines Rotor- 



^ schaftes, 

25 Figur 2 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Verschlei&kappe mit balliger 
Lagerflache, 



Figur 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Verschlei&kappe mit ebener 
Lagerflache, 
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Figur4 ein drittes AusfUhrungsbeispiel einer Verschleilikappe sowie das 
Ende des Rotorschaftes mit der aufgesetzten VerschleiBkappe und 

Figur 5 ein viertes AusfUhrungsbeispiel einer Verschlei&kappe sowie das 
5 Ende eines Rotorschaftes mit der aufgesetzten VerschlelBkappe. 

Fig. 1 zeigt das freie Ende des Schaftes 1 eines Spinnrotors fur eine Offe- 
nend-Spinnmaschine. Das freie Ende des Rotorschaftes 1 liegt dem Rotor- 

10 teller des Spinnrotors gegenuber und weist einen konischen Abschnitt 2 zur 
Verkleinerung des Schaftdurchmessers, einen zylindrischen Abschnitt 3 und 
einen zapfenformigen Abschnitt 4 auf. Der zylindrische Abschnitt 3 weist eine 
stirnseitige Borte 5 auf, die fur eine VerschleiSkappe 7a, b, c, d als Anlage- 
bzw. Ausrichtflache dient. Weiterhin weist der zapfenformige Abschnitt 4 ei- 

15 ne ebene Stirnseite 6 auf, die ebenfalls als Ausricht- bzw. Aniageflache fur 
die Verschlei&kappe dient. 

Ein erstes AusfUhrungsbeispiel einer VerschleiSkappe 7a ist in Fig, 2 darge- 
stellt. Der AuBendurchmesser der VerschleiBkappe 7a entspricht dem Au- 

20 Bendurchmesser des zylindrischen Abschnitts 3 und der zapfenformige Ab- 
schnitt 4 des Schaftes 1 laBt sich vollstandig in die im wesentlichen zylindri- 
sche Ausnehmung 8 der VerschleiBkappe 7a einstecken. Die ruckseitige, 
ringformige Stirnflache 9 der VerschleiSkappe 7a dient als Gegenflache fur 
die Aniage- bzw. Ausrichtflache der Borte 5. Der Boden 10 der zylindrischen 

25 Ausnehmung 8 bildet die Gegenflache fur die Stirnseite 6 des zapfenformi- 
gen Abschnitts 4. 

Die achsenparallele Ausrichtung der VerschleiBkappe 7a zum Rotorschaft 1 
erfolgt dabei durch die Aniage bzw. Ausrichtung der Flache 5 an der Flache 
30 9 sowie die Ausrichtung bzw. Aniage der Flache 10 an der Flache 6. Alterna- 
tiv kann die Ausrichtung der VerschleilJkappe 7a lediglich uber eine Aus- 
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richtung der Flachen 10 und 6 zueinander oder der Flachen 9 und 5 zuein- 
ander erfolgen. 

Die vordere Stirnseite der Versch|ei&kappe 7a wird durch eine ballige Lager- 
5 fidche 11a gebildet, die gegen eine f rei drehbare Kugel des Axiailagers an- 
liegt. Eine solclie Kugel ist beispielsweise in Fig. 1 und eine entsprecliende 
Lagerung des Spinnrotors in Figur 1 und 2 der DE 40 20 411 A1 dargesteijt. 

Soweit nicht anders beschrieben, entsprechen die im Folgenden dargestell- 
10 ten Verschlei&kappen 7b, 7c und 7d sowie der Rotorschaft des zweiten, 
dritten und vierten Ausfuhrungsbeispiels der VerschleiSkappe 7a und dem 
Rotorschaft 1 des ersten Ausfuhrungsbeispiels. Gleiche oder gleich wirkende 
Teile werden mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet. 

15 Figur 3 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer VerschleiBkappe 7b, bei 
der die stirnseitige Lagerflache lib eben ausgebildet ist. Unabhangig von 
einer eventuell vorhandenen, radialen Dejustierung der Verschlei&kappe 7b 
bezuglich des Schaftes 1, d. h. bei zwar paralleler, aber nicht koaxialer.Ju- 
stierung der Achsen der Verschlufikappe und des Rotorschaftes 1, bleibt der 

20 Abstand zwischen dem Beruhrungspunkt zur Kugel des Axiailagers und dem 
Rotorschaft 1 konstant, unabhangig vom Drehwinkel des Rotorschaftes. 

Die VerschleiBkappen 7a, 7b und die unten beschriebenen VerschleiBkap- 
pen 7c und 7d werden mittels Klebstoff auf das freie Ende des Rotorschaftes 

25 1 aufgeklebt. Dazu wird das Klebemittel entweder am Boden 10 der Ver- 
schleiSkappe und/oder auf der Stirnseite 6 des zapfenfOrmigen Abschnitts 4 
aufgetragen. Beim Einsetzen des zapfenformigen Abschnitts 4 in die Aus- 
nehmung 8 wird zunachst aufgrund des vorhandenen Spiels zwischen der 
Innenwand der zylindrischen Ausnehmung und der AuBenumfangsfiache 

30 des zapfenformigen Abschnitts 4 die Luft aus der zylindrischen Ausnehmung 
8 verdrangt und anschlieSend der Klebstoff. Somit wird gewahrleistet, daS 
beim Aufdrucken der VerschleiSkappe 7a, 7b, 7c, 7d keine Luft zwischen 
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den Flachen 10 und 6, 5 und 9 sowie zwischen der AuBenumfangsfiache 
des zapfenformigen Abschnitts 4 und der Innenwand der zylindrischen Aus- 
nehmung 8 zuruckbleibt. 

5 Da die Verbindung und Ausrichtung der VerschlelBkappe in Fig. 3 aus- 
schlieRlich oder uberwiegend Qber die Flachen 6, 10 und 9, 5 erfolgt, genugt 
es, den zapfenformigen Abschnitt 4 nur wenig in die VerschleiRkappe 7b 
einzufuhren. Wie dargestellt, betragt die Eindringtiefe T nur ein Drittel der 
Gesamthohe H der Verschlei&kappe 7b. Bei nicht weiter dargestellten Aus- 
10 fuhrungsformen reicht es hierfur aus. wenn T < H/2, vorzugsweise ist T < 
H/3. 

Figur 4 zeigt ein drittes Ausfuhrungsbeispiel einer VersclileiBkappe 7c und 
das freie Ende eines Rotorscfiaftes 1 mit der aufgesetzten VerschleiBkappe 

15 7c. Eine Ausnehmung 8b ist sechseckig in der VerschleiSkappe 7c ausgebil-. 
det, so daS nach dem Aufsetzen der VerschleiRkappe 7c auf den zapfen- 
formigen Abschnitt 4 die nachstgelegenen Stellen der Innenflache der Aus- 
nehmung 8b linienformig am AuSenumfang des zapfenformigen Abschnitts 4 
aniiegen. Zwischen den AuSenkanten 12 der achtecklgen Ausnehmung 8b 

20 und der AuSenumfangsflache des zapfenformigen Abschnitts 4 entstehen 
somit in axiale Richtung verlaufende Hohlraume 13, durch die beim Aufset- 
zen der VerschleiBkappe 7c Luft entweichen kann. 

Figur 5 zeigt ein viertes Ausfuhrungsbeispiel einer VerschleiBkappe 7d, bei 
25 der angrenzend an eine zylindrische Ausnehmung 8a in der VerschleiBkappe 
7d ein halbrunder Entluftungskanal 14 ausgebildet ist. Durch den Entluf- 
tungskanal 14 kann ebenfalls beim Aufsetzen der VerschleiBkappe 7d auf 
den Rotorschaft 1 Luft entweichen. 
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Patentanspruche 



Offenend-Spinnrotor mit einem Schaft (1), auf dessen freies Ende eine 
Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) aufsetzbar ist, wobei die Abstutzkappe 
(7a, 7b, 7c, 7d) eine Abstutzflache (11ai lib) fQr die axiale Lagerung 
des Spinnrotors aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (1) 
eine stirnseitige Ausrichtflache (5, 6) und die Abstutzkappe (7a, 7b,. 7c, 
7d) eine Gegenausrichtflache (9, 10) zum Ausrichten der Abstutzflache 
(11a, 11b) bezuglich der zur Rotorachse senkrecht stehenden Ebene 
aufweist. 

OE-Spinnrotor nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft der 
Schaft (1 ) an seinem freien Ende zusatzlich eine schrSge Ausrichtfla- 
che und die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) eine entsprechend ausgebil- 
dete Zentrierfiache zum koaxialen Zentrieren der Abstutzkappe (7a, 7b, 
7c, 7d) zur Rotorachse aufweist. 

Offenend-Spinnrotor mit einem Schaft (1 ), auf dessen freies Ende eine 
AbstQtzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) aufsetzbar ist, wobei die Abstutzkappe 
(7a, 7b, 7c, 7d) eine Abstutzflache (11a, lib) fur die axiale Lagerung 
des Spinnrotors aufweist, dadurch gekennzeichnet, daS der Schaft (1) 
an seinem freien Ende eine schrage Ausrichtflache und die Abstutz- 
kappe (7a, 7b, 7c, 7d) eine entsprechend ausgebildete Zentrierflache 
aufweist, um die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) koaxial zur Rotorachse 



zu zentrieren und um die AbstUtzflache (11a, lib) bezuglich der zur 
Rotorachse senkrecht stehenden Ebene auszurichten. 

4. OE-Spinnrotor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
5 Schaft (1) eine stirnseitige Ausrichtflache (5, 6) und die Abstutzkappe 

(7a, 7b, 7c, 7d) eine Gegenausrichtfiache (9, 10) zum Ausriciiten der 
AbstUtzflache (11a, lib) bezuglich der zur Rotorachse senkrecht ste- 
henden Ebene aufweist. 

10 5. OE-Spinnrotor nach Anspruch 1, 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Gegenausrichtfiache (9, 10) der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) 
der untere Rand (9) und/oder der Boden (10) der Abstutzkappe (7a, 7b, 
7c, 7d)ist. 

15 6. OE-Spinnrotor nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& die schrdge Ausrichtflache konisch oder ungefdhr ko- 
nisch ist und/oder eine Schrage der Ausrichtflache einen Winkel um 
45° aufweist. 

20 7. OE-Spinnrotor nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daU die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) aus einem ke- 
ramischen Werkstoff oder aus Hartmetall hergestellt ist. 

8! OE-Spinnrotor nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
25 gekennzeichnet, daS die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) mittels eines 

. Klebemittels auf das freie Ende des Schaftes (1) aufgeklebt ist. 
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9. 



OE-Spinnrotor nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AbstutzflSche (11b) eben und durch die Aus- 
richtflachen senkrecht zur Rotorachse ausgerichtet ist. 
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10. OE-Spinnrotor nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet da& die Abstutzfldche (1 1 b) ballig ausgebildet ist. 

11. OE-Spinnrotor nach einem der vorhergelienden Anspruclie, dadurch 
gel<ennzeichnet, daS inn Schaft (1) zumindest ein Entluftungsdurchgang 
ausgebildet ist, der zumindest eine Offnung im Bereich der durch die 
Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) abgedeckten Oberflache des Schaften- 
des und zumindest eine Offnung zur AuBenseite des Schaftes (1), die 
durch die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) nicht verdeckt wird, aufweist. 

12. OE-Spinnrotor nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR der 
Entluftungsdurchgang eine Nut in der Oberflache des Schaftes (1) ist, 
die durch die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) zumindest teilweise abgei, 
deckt ist. 

13. OE-Spinnrotor nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) zumindest ei- 
nen Entluftungskanal (13, 14) vom Kappeninneren zum KappenauBe^^ 
ren aufweist. 

14. OE-Spinnrotor nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Entluftungskanal (13, 14) zumindest teilweise an der Kappeninnenseite 
verlauft. 



25 15. OE-Spinnrotor nach Anspruch 13 Oder 14, dadurch gekennzeichnet, 
daS mehrere Entluftungskanale (13) jeweils unter gleichem Winkel zu- 
einander am Umfang der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) verteilt sind. 
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16. 



OE-Spinnrotor nach Anspruch 13, 14 oder 15, dadurch gekennzeich- 
net, da& zumindest ein Entluftungskanal eine axiale Bohrung durch den 
Boden (10) der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) ist. 
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17. Abstutzkappe zum Aufsetzen auf einen Schaft (1) eines Offenend- 
Spinnrotors, wdbei die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) eine Abstutzflache 
(11a, 11b} fUr die axiale Lagerung des Spinnrotors aufweist, dadurcli 
gekennzeichnet, daS die Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) eine Gegenaus- 
riciitflache (9, 10) zum Ausricliten der AbstQtzfiache (11a, 11b) bezQg- 
licli einer stirnseitigen Ausriclitfiache (5, 6) des Schaftes (1) aufweist 
und/oder eine schrage Zentrierfiache aufweist, um die Abstutzkappe 
(7a, 7b, 7c, 7d) gegen eine schrage Ausrichtflache am freien Ende des 
Schaft (1) auszurichten. 

18. Abstutzkappe nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die. 
Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) nach einem der Anspruche 1 bis 16 ausr 
gebildet ist. 



15 19. Verfahren zum Herstelien eines Offenend-Spinnrotors mit einer Ab- 
sttitzkappe (7a, 7b, 7c, 7d). mit den Schritten: 

- Fertigung der Grundform des Schaftes (1) mit dem Ansatz (4) fur die 
Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d), 

- Beschichtung des Schaftes (1) mit einer Hartstoffschicht und 

20 - Befestigen der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) auf dem Schaft (1). 

20. Verfahren zum Herstelien eines Offenend-Spinnrotors mit einer Ab- 
stutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d), mit den Schritten: 

- Fertigung der Grundform des Schaftes (1) mit dem Ansatz (4) fur die 
25 Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d), 

- Befestigen der AbstQtzkappe (7a, 7b, 7Ci 7d) auf dem Schaft (1) und 

- Beschichtung des Schaftes (1) mit einer Hartstoffschicht. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, gekennzeichnet durch den 
30 Schritt 

- Harten des Schaftes (1) nach der Fertigung der Grundform des 
Schaftes (1). 
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22. Verfahren nach Anspruch 19, 20 Oder 21, gekennzeichnet durch den 
Schritt: 

- Thermische Behandlung der Beschichtung beim oder nach dem Be- 
schichten. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 22, dadurch gekennzeich- 
net, daR die Absttitzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) mittels Klebemittel auf dem 
Schaft ( 1 ) befestigt wird . 



24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB das Kle- 
bemittel ein Klebemittel zum thermischen Ausharten ist. ^ 



25. Verfahren .nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, daU 
15 vor dem Aufsetzen der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) auf den Schaft (1) 

das Klebemittel auf den Boden (10) der Abstutzkappe und/oder eine 
mittige StirnflSche (6) des Schaftes (1) aufgebracht wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 25, gekennzeichnet durch 
20 den Schritt: 

- Befestigen des Rotortopfes am Schaft (1) vor oder nach dem Befesti- 
gen der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d). 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 19 bis 26, dadurch gekennzeich- 
25 net, daS der OE-Spinnrotor nach einem der Anspruche 1 bis 16 ausge- 

bildet ist. 



28. Offenend-Spinnrotor mit einem Schaft (1), auf dessen freies Ende eine 
Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) aufsetzbar ist, wobei die Absttitzkappe 
30 (7a, 7b, 7c, 7d) eine Abstutzflache (11a, 11b) fur die axiale Lagerung 

des Spinnrotors aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB im Schaft (1) 




und/oder in der Abstutzkappe (7a, 7b, 7c, 7d) zumindest ein EntlQf- 
tungskanal ausgebildet ist. 
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Zusammenfassunq 



Die Erfindung betrifft einen Offenend-Spinnrotor mit einem Schaft (1), auf 
dessen freies Ende eine AbstQtzkappe (7d) aufsetzbar ist, eine AbstQtzkap- 
pe hierfiir sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Offenend-Spinnrotors. 
ErfindungsgemaU wird der Offenend-Spinnrotor dadurch weitergebildeVjdaS 
der Schaft (1) eine stirnseitige Ausrichtflache (5, 6) und die AbstQtzkappe 
(7d) eine Gegenausrichtflache (9, 10) zum Ausrichten der AbstQtzkappe (7d) 
bezQglich der zur Rotorachse senkrecht stehenden Ebene und/oder :eine 
schrage Ausrichtflache zum Ausrichten und koaxialen Zentrieren derjAb- 
stQtzkappe (7d) zum Schaft (1) aufweist. 



(Figur 5) 



